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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Lotverbindung zwischen einer auf einer
Glasscheibe aufgedruckten und eingebrannten Leit-
metallschicht und dem ebenen Blechabschnitt eines
StromanschlufRelements, insbesondere bei einer
elektrisch beheizbaren Autoglasscheibe mit aufge-
druckten und eingebrannten Heizleitern. Die Erfin-
dung betrifft ferner eine elektrisch beheizbare Ver-
bundglasscheibe, bei der die Heizleiter und die
Stromanschluf¥fldchen aus einer auf der an der ther-
moplastischen Zwischenschicht anliegenden Ober-
flache einer der beiden Einzelglasscheiben aufge-
druckten und eingebrannten Leitmetallschicht beste-
hen, und mit den Stromanschlufflachen die ebenen
Blechabschnitte von metallischen Stromanschluf3-
elementen verlétet sind.

Glasscheiben, insbesondere Autoglasscheiben,
kdnnen fiir verschiedene Zwecke mit aufgedruckten
und eingebrannten Leitmetallschichten versehen
sein. Beispielsweise kénnen Leitmetallschichten in
Form schmaler Leiterstreifen auf der Glasoberflache
angeordnet sein, die als Heizleiter dienen. Elektrisch
beheizbare Autoscheiben dieser Art, bei denen zwi-
schen der Leitmetallschicht und dem ebenen Blech-
abschnitt eines Stromanschluflelements eine Létver-
bindung hergestellt wird, sowie Verfahren zum Her-
stellen der Lo&tverbindung, sind aus der US-PS
3.553.833 bekannt. Ferner kénnen solche Leitmetall-
schichten auch als Antennenleiter oder in Form von
Sammelschienen als Zuleitungen zu den Heizleitern
dienen oder die Funktion von Zuleitungen zu anderen
elektrischen Verbrauchern haben.

Die Anforderungen, die an die Létverbindung zwi-
schen dem metallischen StromanschlufRelement und
der eingebrannten Leitmetallschicht gestellt werden,
kénnen je nach dem Verwendungszweck der Glas-
scheibe unterschiedlich sein. Bei manchen Ausfiih-
rungen werden z.B. verhéltnismaRig hohe Anforde-
rungen an die mechanische Abreil¥festigkeit gestellt.
Beispielsweise kann es erforderlich sein, eine Létver-
bindung zwischen einem StromanschlufRelement und
einer eingebrannten Leitsilberschicht herzustellen,
die bei einem Kraftangriff senkrecht zur Glasoberfla-
che eine Abreil¥festigkeit von wenigstens 196.1N (20
kp) aufweist. Abreilfestigkeiten in dieser Hhe wer-
den bei den iblichen Létverbindungen nicht mit der
ndtigen Sicherheit und Wiederholbarkeit erreicht, wie
sie fur eine wirtschaftliche Fertigung solcher Glas-
scheiben notwendig ist. Bei einer ungeniigenden Ab-
reilfestigkeit werden im Belastungsfall Teile der ein-
gebrannten Leitsilberschicht und Teile des Glases
aus der Glasscheibe herausgerissen.

Aus der US-PS 2.644.066 ist es bekannt, zur Ver-
meidung von beim Létvorgang in die Glasscheibe in-
duzierten Zugspannungen, und damit zur Verbesse-
rung der Festigkeit der Létverbindung zwischen ei-
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nem StromanschluRelement und der auf einer Glas-
scheibe angeordneten Leitmetallschicht zundchst ei-
ne Scheibe aus einem Metall mit dem gleichen
Warmeausdehungskoeffizienten wie dem des Gla-
ses auf die Leitmetallschicht aufzuléten, und auf die-
se Scheibe das StromanschlufRelement aufzuldten.
Auf diese Weise entstehen beim Létvorgang keine
Spannungen, die zu einer Schadigung des Glases
und damit zu einer Schwéachung der Létverbindung
fiihren kénnen. Die Scheiben bestehen jedoch aus
speziellen Metallegierungen, die schwer zu beschaf-
fen sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstellen einer Létverbindung zwi-
schen einem metallischen Stromanschlulelement
und einer auf der Oberfléche einer Glasscheibe ein-
gebrannten Leitschicht bereitzustellen, das ebenfalls
Schadigungen des Glases beim Létvorgang vermei-
det und damit auch hohen Anforderungen beziiglich
der Abreil¥festigkeit des AnschluRelements geniigt,
das jedoch andererseits mit gangigen Mitteln durch-
gefihrt werden kann.

Das erfindungsgemafe Verfahren besteht darin,
dafl zunachst ein Abschnitt einer 0,03 bis 0,08 mm
dicken Folie aus einem Metall, wie z.B. Kupfer, mit der
eingebrannten Leitschicht verldtet wird, und anschlie-
Rend der ebene Blechabschnitt des StromanschlufR-
elements mit der Oberseite des Metallfolienab-
schnitts verldtet wird.

Durch die Auswahl des Materials fir den Metall-
folienabschnitt und infolge der geringen Dicke der
Metallfolie werden beim L&tvorgang keine schadli-
chen Zugspannungen auf das Glas Gbertragen, weil
die Spannungen unter den gegebenen Bedingungen
zu einer plastischen Verformung der Metallfolie fiih-
ren und auf diese Weise abgebaut werden, bevor sie
eine GréRe erreichen, die zu einer Schédigung des
Glases fihren kann. Metallfolien der hier benétigten
Art sind andererseits handelsiiblich und leicht zu be-
schaffen.

Durch die erfindungsgeméfe Verwendung einer
sehr diinnen Metallfolie bei der zweistufigen Verlé-
tung wird auBerdem die Glasoberfldche weniger
stark erhitzt als bei Verwendung einer dickeren Me-
tallscheibe, denn zum Aufléten einer diinnen Folie
aus einem sehr gut warmeleitenden Metall braucht
nur eine wesentlich geringere Warmemenge auf die
Metallfolie aufgebracht zu werden. Durch eine derart
dosierte Anwendung von Warme gelingt es, die Tem-
peratur in der Grenzschicht Leitsilber-Glas verhalt-
nismaRig niedrig zu halten und so einerseits Zerst6-
rungen der Leitsilberschicht durch zu hohe Tempera-
turen und andererseits das Entstehen schadlicher
Spannungen zu vermeiden. Beim Aufldten des
StromanschluRelements in der zweiten Stufe des
Létvorgangs mull zwar mehr Warme angewendet
werden, um das StromanschlufRelement und insbe-
sondere dessen ebenen Blechabschnitt mit Hilfe des
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Loétkolbens auf die erforderliche Temperatur zu er-
warmen, doch besteht zu diesem Zeitpunkt durch die
bereits mit der Leitsilberschicht verlétete diinne Me-
tallfolie eine mit dem Glas flachig verbundene gut
wérmeleitende Schicht, die infolge ihrer guten War-
meleitfahigkeit und ihres bereits vorhandenen inni-
gen Kontakts mit der Glasoberflache diese in sehr
gleichmaBRiger Weise erwdrmt und so die Entstehung
von Temperaturgradienten im Glas weitgehend ver-
hindert.

Zweckmaigerweise wird bei der Durchfiihrung
des erfindungsgeméafRen Verfahrens so vorgegan-
gen, daB die Leitsilberschicht an der Létstelle zu-
nachst mit einer etwa 20 Mikrometer dicken
Weichlotschicht mit Hilfe eines eine mdglichst niedri-
ge Temperatur aufweisenden Létkolbens vorbe-
schichtet wird. Sodann wird Uber diese
Weichlotschicht ein Abschnitt einer etwa 50 Mikro-
meter dicken verzinnten Kupferfolie mit der einge-
brannten Leitsilberschicht verlétet. Durch die geringe
Masse der Kupferfolie ist eine schnelle Erwdrmung
der Folie gewahrleistet. AuBerdem sorgt die gute
Wiarmeleitfahigkeit der Kupferfolie fir eine schnelle
und gleichméRige Verteilung der tiber den Létkolben
eingeleiteten Wéarmeenergie. Dadurch wird dieser
Létvorgang zeitlich verkiirzt und die Temperaturbela-
stung fir die empfindliche Grenzschicht Glas-
Leitsilberschicht auf ein Minimum reduziert. Um dann
anschlielend das Stromanschlufzelement, das eine
wesentlich héhere Masse als die Kupferfolie auf-
weist, auf eine I6tfahige Temperatur zu bringen, muf®
es vergleichsweise lange mit dem Létkolben in Kon-
takt stehen. Durch den dann bereits vorhandenen
metallischen Schichtunterbau wird aber eine gleich-
maRige und deshalb unkritische Temperaturvertei-
lung in der Glasoberflache bzw. in der Grenzschicht
Glas-Leitmetallschicht erreicht.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher
erldutert, in der eine elektrisch beheizbare Verbund-
glasscheibe ausschnittsweise im Bereich der Strom-
anschluRelemente dargestellt ist.

Die Verbundglasscheibe umfalt eine Glasschei-
be 1 und eine Glasscheibe 2, die liber eine thermo-
plastische Zwischenschicht 3, (blicherweise aus
Pulyvinylbutyral bestehend, zur Verbundglasscheibe
verbunden sind. Auf der der thermoplastischen Zwi-
schenschicht 3 zugekehrten Oberflache der Glas-
scheibe 1 ist eine aus Heizleitern 4, einer sich (iber
die gesamte Breite der Glasscheibe erstreckenden
Sammelschiene 5 und zwei sich jeweils lber die hal-
be Breite der Glasscheibe erstreckenden Sammel-
schienen 6 und 7 bestehende Leitsilberschicht aufge-
druckt. Durch diese Anordnung sind zwei Heizfelder
hintereinandergeschaltet. Die benachbarten Enden
der Sammelschienen 6 und 7 dienen als Stroman-
schluffldchen 8 und 9. Die aus einer druckfahigen
Einbrennfarbe bestehende Leitsilberschicht wird mit-
tels Siebdrucktechnik aufgedruckt und eingebrannt.
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Die StromanschluRelemente 12 bestehen aus an
einem Ende zu KabelanschluBhiilsen 13 aufgerollten
Blechabschnitten 14. Die der mit der Leitsilberschicht
versehene Glasscheibe 1 gegeniiberliegende Glas-
scheibe 2 weist eine Randausnehmung 10 auf, in de-
ren Bereich die KabelanschluBRhiilsen 13 liegen. Zwi-
schen den eingebrannten Stromanschluffldchen 8,9
der Leitsilberschicht und den ebenen Abschnitten 16
der StromanschlufRelemente 12 sind jeweils etwa 50
Mikrometer dicke Metallfolien 17 aus beidseitig ver-
zinnter Kupferfolie zwischengeschaltet, die einer-
seits lber Létschichten 18 mit den StromanschlufR-
flachen 8,9 und andererseits liber L6tschichten 19
mit den ebenen Blechabschnitten 16 der Stroman-
schluRelemente 12 verbunden sind. Die ebenen
Blechabschnitte 16 stiitzen sich iiber die thermopla-
stische Zwischenschicht 3 gegen die innere Oberfla-
che der Glasscheibe 2 ab.

Die Tiefe T der Randausnehmung 10 wird so ge-
wahlt, daBl die KabelanschluBhiilsen 13 nicht Giber die
Umfangsflache der Verbundglasscheibe hinausragen
und vollstdndig in der von der Randausnehmung 10
gebildeten Hohlkehle liegen. Somit wird die Méglich-
keit einer Verletzung der StromanschlufRelemente 12
bei Manipulieren der Verbundglasscheibe vermieden.
Die StromanschlufRelemente 12 bestehen beispiels-
weise aus 0,2 mm dickem und 5 mm breitem verzinn-
ten Messingblech.

Bei der Herstellung einer beheizbaren Verbund-
glasscheibe der beschriebenen Art wird wie folgt vor-
gegangen:

Mittels Siebdruck wird auf die dullere Glasschei-
be 1 eine Leitsilberschicht aus Heizleitern 4 und Sam-
melschienen 5,6 und 7 mit den Stromanschlufl3fla-
chen 8 und 9 aufgebracht. Die dazu verwendete Leit-
silberpaste wird nach ihrer Trocknung bei Temperatu-
ren von etwa 600 Grad Celsius eingebrannt. Die
Dicke der eingebrannten Leitsilberschicht betragt et-
wa 20 Mikrometer.

AnschlieBend erfolgt nach dem Auftragen eines
Weichlotes das Anléten der diinnen Metallfolien 17
auf den Stromanschluf’flachen 8,9 iiber die Lo6t-
schichten 18, die eine Dicke von ebenfalls etwa 20
Mikrometern aufweisen. Auf die Metallfolien 17 wer-
den nun die ebenen Blechabschnitte 16 der Stroman-
schluRelemente 12 iiber etwa 30 Mikrometer dicke
Lotschichten 19 angelétet. Bei diesem Létvorgang
bewirken nunmehr die Metallfolien 17 eine flachige
und gleichméaRige Temperaturverteilung in der Glas-
oberfldche. Auerdem wird ein direkter Kontakt des
Létkolbens mit den Stromanschluf¥flachen umgan-
gen.

In dblicher Weise werden schlieBlich die thermo-
plastische Zwischenschicht 3 und darauf die dullere
Glasscheibe 2 mit der Randausnehmung 10 aufge-
legt und miteinander verbunden. Die KabelanschluR3-
hiilsen 13 liegen dabei innerhalb der durch die Rand-
ausnehmung 10 gebildeten Hohlkehle; die thermo-
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plastische Zwischenschicht besitzt ebenfalls eine
analoge Randausnehmung.

Auf diese Weise erhalt man eine erfindungsge-

maRe Verbundglasscheibe mit den bereits beschrie-
benen Vorteilen. Beispielsweise sind damit Abreifl3fe-
stigkeiten in allen Richtungen von gréer 196.1N (20
kp) erreichbar.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Létverbindung
zwischen einer auf einer Glasscheibe (2) aufge-
druckten und eingebrannten Leitmetallschicht
(8,9) und dem ebenen Blechabschnitt (16) eines
StromanschlufRelements (12), insbesondere bei
einer elektrisch beheizbaren Autoglasscheibe mit
aufgedruckten und eingebrannten Heizleitern
(4), dadurch gekennzeichnet, daR zunédchst ein
Abschnitt einer 0,03 bis 0,08 mm dicken Folie
(17) aus einem Metall, wie z.B. Kupfer, mit der
eingebrannten Leitmetallschicht (8,9) verlétet
wird, und anschlieRend der ebene Blechab-
schnitt (16) des StromanschlufRelements (12) mit
der Oberseite des Metallfolienabschnitts (17)
verlotet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Dicke des ebenen Blechab-
schnitts des StromanschlufRelements 0,1 bis 0,4
mm betragt.

Elektrisch beheizbare Verbundglasscheibe, bei
der die Heizleiter (4) und die Stromanschluffla-
chen aus einer auf der an der thermoplastischen
Zwischenschicht anliegenden Oberflache einer
der beiden Einzelglasscheiben aufgedruckten
und eingebrannten Leitmetallschicht (8,9) beste-
hen und mit den Stromanschlufflachen die ebe-
nen Blechabschnitte (16) von metallischen
StromanschlufRelementen (12) verldtet sind, da-
durch gekennzeichnet, dall die StromanschlufR-
elemente (12) jeweils aus einem am Ende zu ei-
ner KabelanschluBhiilse (13) aufgeroliten Blech-
abschnitt (14) bestehen, dal die der mit der Leit-
metallschicht (5,6,7,8,9) versehenen Glasschei-
be (1) gegeniiberliegende Glasscheibe (2) im Be-
reich der StromanschluBelemente (12) eine
Randausnehmung (10) aufweist, in deren Be-
reich die KabelanschluBhiilsen (13) liegen, und
daf der ebene Blechabschnitt (16) der Stroman-
schluelemente (12) jeweils mit einem Abschnitt
(17) einer 0,03 bis 0,08 mm dicken Folie aus ei-
nem Metall, wie z.B. Kupfer, verlotet, und dieser
Folienabschnitt (17) jeweils mit den Stroman-
schlufflachen (8,9) der Leitmetallschicht verlétet
ist.
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Claims

Method of producing a solder connection be-
tween a conductive metal layer (8, 9) printed and
annealed on a glass pane (2) and the flat sheet
metal portion (16) of a current terminal element
(12), particularly in an electrically heatable auto-
mobile glass pane with printed and annealed heat
conductors (4), characterised thereby that initial-
ly a portion of a foil (17) of metal, such as for ex-
ample copper, of 0.03 to 0.08 millimetres thick-
ness is soldered to the annealed conductive met-
al layer (8, 9), and subsequently the flat sheet
metal portion (16) of the current terminal element
(12) is soldered to the upper side of the metal foil
portion (17).

Method according to claim 1, characterised
thereby that the thickness of the flat sheet metal
portion of the current terminal element amounts
to 0.1 to 0.4 millimetres.

Electrically heatable compound glass pane, in
which the heat conductors (4) and the current ter-
minal surfaces consist of a conductive metal lay-
er (8, 9) printed and annealed on the surface,
which contacts the thermoplastic intermediate
layer, of one of the two individual glass panes and
the flat sheet metal portions (16) of metallic cur-
rent terminal elements (12) are soldered to the
current terminal surfaces, characterised thereby
that the current terminal elements (12) each con-
sist of a sheet metal portion (4) rolled up at the
end into a cable connector sleeve (13), that the
glass pane (2) opposite the glass pane (1) provid-
ed with the conductive metal layer (5, 6, 7, 8, 9)
has an edge recess (10) in the region of the cur-
rent terminal elements (12), in the region of which
recess lie the cable connector sleeves (13), and
that the flat sheet metal portion (16) of the current
terminal elements (12) is soldered each time to a
portion (17) of a foil of metal, such as for example
copper, of 0.03 to 0.08 millimetres thickness, and
this foil portion (17) is soldered each time to the
current terminal surfaces (8, 9) of the conductive
metal layer.

Revendications

Procédé pour former une connexion soudée en-
tre une couche métallique conductrice (8, 9) im-
primée sur un vitrage (2) dans lequel elle est
noyée par cuisson et la section de feuillard plane
(16) d’'une borne d’amenée de courant (12), en
particulier pour un vitrage d’automobile pouvant
étre chauffé a ['électricité comprenant des
conducteurs chauffants (4) imprimés et noyés
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par cuisson, caractérisé en ce qu'une section

d’'un feuillard (17) d’'une épaisseur de 0,03 4 0,08

mm fait d’'un métal tel que le cuivre par exemple,

est d’'abord soudée a la couche métallique
conductrice noyée par cuisson (8, 9) et la section 5
de feuillard plane (16) de la borne d'amenée de
courant (12) est ensuite soudée sur la face supé-
rieure de la section de feuillard métallique (17).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé 10
en ce que I'épaisseur de la section de feuillard
plane de la borne d’amenée de courant estde 0,1

a 0,4 mm.

Vitrage feuilleté pouvant étre chauffé a I'électri- 15
cité, dans lequel les conducteurs chauffants (4)

et les surfaces d'amenée de courant consistent

en une couche métallique conductrice (8, 9) im-
primée sur la surface contigué a la couche ther-
moplastique intermédiaire de l'une des deux 20
feuilles de verre distinctes et noyée par cuisson

dans cette surface et sont soudés aux surfaces
d’amenée de courant des sections de feuillard
planes (16) de bornes d’amenée de courant (12),
caractérisé en ce que les bornes d'amenée de 25
courant (12) consistent chacune en une section

de feuillard (14) enroulée a une extrémité en une
douille de raccordement de cable (13), que la
feuille de verre (2) opposée a la feuille de verre

(1) munie de la couche métallique conductrice (5, 30
6, 7, 8, 9) présente dans la région des bornes
d’amenée de courant (12) un évidement marginal

(10) dans la région duquel sont situées les douil-

les de raccordement de céble (13) et que la sec-

tion de feuillard plane (16) des bornes d’'amenée 35
de courant (12) est chaque fois soudée a une sec-

tion (17) d’un feuillard d’'une épaisseur de 0,03 a

0,08 mm fait d’'un métal tel que le cuivre par
exemple, et cette section de feuillard (17) est
chaque fois soudée aux surfaces d'amenée de 40
courant (8, 9) de la couche métallique conductri-

ce.
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